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Die vomegende Erfindung bezleht sich auf Verfahren zum Verbessem der IWIetallef- 
fekte und Welterverarbeltungskriterien sowie der Flexibflltat von harzbeschichteten 
Dekorpapieren. Bedruckte Dekorpapiere dienen in der Beschichtungsindustrie zur 
Beschichtung von Schichtstoffen, oder sfe werden dIreW auf Holzereatzstoffplatten 
zur Oberfiachenverbesserung und -VerschSnerung aufgebracht. Die Weiten/erar- 
beitung geschletit mittels ImprSgnierung mit IWIelaminharzen, Phenolharzen. Harn- 
stoffhaizen sowie sonstigen Mischhaizsystemen und anderen Harziesungen sowie 
durch Uckierung mitchemlsch oder physlkalisch hSrtenden Ucksystemen. Nach der 
Bedrjckung und ImprSgnlerung entsteht ais nachstes Zwischenprodukt ein beharzter 
Dekorfilm als Vorprodukt fQr die Verpressung im Kuiztaktverfaliren auf Spanplatten 
und andere Holzwerkstoffe (KT bzw. LPIW Verfehren). «lr die Verpressung mit weite- 
ren Piienolharz- oder anderen iiarzimpragnlerten Papieren Im Hodidruckverfahren 
zu dekorativen Schlciitstoffen (DKS bzw. HPL Verftihren) sowie im kontinuierlichen 
Pressverfaliren (CPL Verfaiiren). 

Ms lyflaterialien fUr die Trager filr das Druckblld sowie fQr das Harz werden hlerbel 
hochsaugiahige harzimpragnierbare Dekorpapiere mit einem Flachengewiciit von 45 
g/m» bis 200 g/m", vorzugsweise 70 g/m* bis 90 gM". verwendet. Als v^asserdisper- 
gierbare Dekordruckfarben kommen Faiben ohne organische Lasemlttel bzw. mit 
begrenztem LOsemittelanten mit ausschlieRlich organlschen Farbpigmenten und Ka- 
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sein-basietenden Bi'ndersystemen als auch Oberdruckverschnitfe fQr Perimutt auf 
Polyuhrethanbasis zum Efnsatz. HandelsObliche RWO Dekoidruckfarben sind z.B. 
unter den Handefsnamen Hartmann/761-$erie oder Arcolor 
1010/1012/3008/3017/5000/7000 u.a., Metalleffektfarben T1332/761, T2630/761, 
Arcolor Ardeco Brillantsllber. Ardeco Briilanfperlmutt u.a., irislerende oder Iriondinfar- 
be telcannt 

Es gfbt mehrere Probfeme. Be\ der Weiterverarbeitung kommt der Verformbarkeit der 
imprdgnierten Oekorfifme eine besondere Bedeutung zu. Abgerundete Kanten an 
beschichteten Holzwerkstoffen werden durch Henimzfehen der Hochdruckschicht- 
stoflplatten (HPL) durch mechanlsch/lhemnisch ausblldbare Kanten. in vorgefrastem 
Holzwerkstoff, wahrend des Biegevorgangs errelcht. Dieses Verfahren wird als 
Postfomning bezeichnet HerkSmmllch hergestellte Standardbasfspapiere lessen sich 
im Hochdruckschfchtstoffbereich (HPL) nicht oder nur unzureichend urn diese engen 
Rarii f=» n na c hverformen, b eispiebw eis e be! der H er stellung von Afbei t sp l aften oder 
Mdbelfronten mit abgerundeten Kanten. HIer werden zur Zeit sehr teure spezieil her- 
gestellte Baslspapiere, sogenannte Postfbrmingpaplere venwendet, dies nach dem 
Stand der Technik. Die Schichtplatten seibst erhaifen an den kritischen engen Radl- 
en auf der der Beschichtung gegenOberliegenden Serte veischieden geformte Ker- 
ben oderFrisungen. wie dies belsplelsweise in DE19830778C1 beschrleben Ist. Die 
am duBeren Bogenrand aufigebrachte Paplerschicht wfrd hierbei jedoch erhebttoh 
geredct. 

Der nr^ininiale Radius, In dem ein Dekorflim ohne BeelntrSchtlgung des Fressergeb- 
nisses um eIne Holzwerkstoffkante gezogen werden kann. kann maBgebllch nach 
dem Disc Cure Wert bestimmt werden. Je hOher der Disc Cure Wert, desto langsa- 
mer rst die Reakfivitat des Dekorpapierharzverbundes, desto .weicher" 1st das Papier 
bei der Weiterverarbeitung. 

Es ist deshalb eine Aufgabe der Erfindung, herkdmmiiche Standareibasispapiere den 
jewelligen KundenwOnschen auch in diesem Marktsegmentanzupassen. 



Die optischen und physikalischen Eigenschaften sowie der erzielte Metallefiekt des 
fertig beschiditeten Hoizwerkstofles sind weitere entscheidende QualitStskriterien. 
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Die maximalen optischen Effekte warden dureh den Auftrag mogllchst hoher Farb- 
mengen belm Dekordmck erzielt Dazu werden Fondryllnder mit mdglichst groaem 
theoretlschen FarbUbertragungsvolunnen eingesetzt. Die maximal mdgllche 
FarbObertragung ist llmltiert durch die Trockenkapazitat der Druckmaschinen. 

Hdhere Pigmentkonzentration In der Metalleffektfiarbe erhoht deuttich das Risiko von 
Dmckfehtem vwe Strelfen. Ablegen von Metallpfgmenten und anderen. Bn zu gerin- 
ger Bindemmelhaushalt reduzlert die Fbderung der Pigment© airf dem Dekorpapier 
und verursacM bei der Impragnlerung ein Ausbluten des Dekordrucks. der sich im 
Ausschwemmen grCBerer Mengen Metalleffektpigmente in der Harzflotte zelgt Zu- 
dem setzt ein zu geringer Bindemittelhaushalt die Scheueifestlgkeit des unbeharzten 
bednjckten Dekorpapieres so herab. dass ein Durchlauf der bedruckten Paplerbahn 
als Bahnware durch die Lenkungswaizen in den ImpragnierbSdem ohne Beschidi- 
gung des Druckbildes kaum maglich ist Die MSgllchkeiten. hdhere Metalleffekte 
durch ErhShung des Farbauftrages zu erzlelen. sind somit begrenzL Die Probleme 
sind vtfie folgt: Unhomogene dunkle und fleckige Oberfiachen, ggf. „Perlnriuttabsak- 
ken". Durch einen gesteigerten Metallicfarbauftrag werden keine verbesserten Perl- 
mutt- bzw. Metalliceffekte mehr erzielt 



Es 1st deshalb eine weiteie Aufgabe der Eifindung, den Glanzgrad und den Metall- 
elfekt auf der bedruckten OberflSche zu stefgem sowie die Quafitat der beschfchteten 
Obeiflache durch Reduzlewng von sichtbaren Pressfshlem zu steigem. 

Die allgemeine LSsung bestebt erfindungsgemaCS darin. das AushSrten verzogemde 
Lflsungen von baslschen Mefallsalzen wahrend des Bedruckens mittels TieMmck 
aufeubringen, Dadurch konnen fOr die Verbesserung der Poslfonnlngeigenschaften 
die kostengonstigen Normalpaplere venwendet werden, und eine kostepiellge chemf- 
sche Vorbehandlung von Spezialpapleren entfallt Metallische Saize fm basischen 
Berelch werden fQr die Verbessening der Postfbrmingelgenschatten eingesetzt. 
Weiterhin wird Qber dieses Verfahren die Verbessemng des Glanzgrades und der 
IVIetalleffekte sowie die Reduzierung von Pressfehlem. wie vorbeschrieben. erzielt 
Weilere Merkmate. Einzelheiten und AusgestaKungen ergeben sich aus den Un- 
teransprQchen. 
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WIe oben erldutert. lassen sich normal hengestellte Standardbaslspapiere im Hoch- 
dnjckschichfstDfbereich (HPL) nicht Oder nur unzureichend um enge Radien nach- 
verfbrmen. 

Im Gegensatz dazu wird nach einem AusfUhrungsbeispiel der Erfindung durch Auf- 
bringen einer Natriumalummatldsung (Wasser oder WasserA/erschnit^emisch) Im 
Tiefdruckverfahren mif Fond oder einem anderen geaJgneten Verf^hren auf das be- 
druckte oder unbedruckte Standardbasispapler die Aush&tungsgeschwindfgkelt des 
Impregnates (Basispapfer/ Harz) belm Verpressen vemngert und bewirkt somit den 
gewOnschten Effekt der Nachfomibarlcelt Hlerzu wind Natriumalumlnat 
(=NaAIO2x0,12N^2Ox0,3H2O) geldst Dies erfolgt In mehreren Schritten: 

- Natriumalumlnat -» Diese Chemikalie wird in > 60 "^C heiGem demineraiisiertem 
Wasser (oder Wasser alfge m efn) a iif qains t , um (t o-dflf r rs n mhoh in d o r g e— 
wQnschten Konzentration herzustellen; 

- Feststoffgehalt 0,5 bis maximal 5 % bezogen auf den gesamten druckfertigen An- 

satz; 

- pH-Wert Je nach Erfordemis zwischen pH 9 bis 14 etnstellen; 

- Auftrag der fertigen Lfisung auf das Papier mittels Fond im Tiefdruck. Dies in Ab- 
hangrgkeit von Fondvolumen und der Maschlnengeschwindigkeit. Richtwerte bzw. 
Sollwertvorgabe minimal 3 g/hn^ bis maximal 25 g/hi^ nass,* 

- PrOfmsthode der Aushartungsgescbwindigkeit mit der branchenObfichen Methode 
„Disc Cure Test". 

For die Aufigabe, den Druck der voigenannten handelsGblichen Metalleffektfarben auf 
Standarddekorpapier als RSche oder in Komblnation mit Holz-, Stein- oder graphi- 
schen Dekoren. voizugsweise den Fond von tiomogenen Farbfonds auf Oekorpaple- 
re mit FI§cliengewichten von 70 g/m* bis 90 g/m* zu emioglichen, soli der Druck ats 
Rotationstiefdruck endlos von Rolle auf Rolle ermfigllcht werden. Altemativ hieizu 
sollen auch flacliige Beschichtungsverfahren wie Flexodruck, Haschunwalzenauflrag 
Oder ahnliche Verfahren mdglich sein. Die Obertragung von flachigen Farbmengen 
soil nass mit hoher Farbbelegung auf bedruckte oder unbedruckte Dekorpaplere 
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statlfinden. Die FarbQbertragung im RotationstleWruck soil mit einem Fondzylinder 
erfolgen. 

Es sollen DekortieWruckmaschinen bis zu einer Bahnbrelte von 2.750 mm mft kon- 
ventloneUem TfeMmckweik und Helfilufttrocknungen verwendet werden. Die Tief- 
druckfbndzylinder sind eleklromechanlsch gravlert, lasergravlert bzw. geatzt Stand 
der Technik sInd Fond2ylinder mit einer keramischen OberflSche, in die per Laser- 
technik die Napfchen eingebrannt sind. Altemativ kommen konventlonell elektrome- 
chanlsch in eine KupferoberflSche gravierte Zyllnder zum EInsatz. die anschlreBend 
mit einer Chromschicht gegen mechanische Einwirkungen geschotzt werden. 

In einem Tiefdmckwerk einer DekortieMnJckmaschine wird mit einem Druckzylinder 
mit einem homogen gravierten Rasterfeld gedruckt, der hler stete ate „Fondzylinder 
bezelchnet wird. Die FarbQbertragung auf den Fondzyllnder erfolgt aus Vorratsbe- 
hSItern mittels elektrischer Pumpen oder pneumatischer Membranpumpen. Die Me- 
talleffektfarbe wird zur Verhindemng der Sedimentation standig gerQhrt und Ober die 
Pumpen im Umlauf gehaften. Aus den Vorratsbehaltem wird die Farbe in die Farb- 
wannen unter den Fondzyllnder in das Dmckwerk der Dekortiefdruckmaschine gefSr- 
dert Der Antrag der Metalleffektfarbe erfolgt mittels AnspQiwalzen, die mit einer ge- 
laserten und leicht kompresslblen Gummlerung beschichtet sind. Mittels dieser wird 
die Farbe aus der Farbwanne aufjgenommen und an den Druckzjriinder angetragen. 
Altemativ wild der Fondzyllnder direkt in den Farbstand der Farbwanne getaucht und 
nimmt einen Farbfilm an der Oberfiache und in den Napfchen auf. In Rolationsrich- 
tung wird der Fondzyllnder weiter an einer Rakel vorbelgefQhrt. welche die Ober- 
schUssige Metalleffektfarbe von der ZyllnderoberflSche abrakelt und nur eine defl- 
nierte Menge Farbe in einem sogenannten NSpfbhen zurUckiasst Weiter in Rotati- 
onsrichtung kommt der Zylinder in die Dnickzone. Hier wird die Paplerbahn, die Qber 
Antriebe und Leitwalzen der Daickzone des Druckwerkes zugefOhrt wild, mittels ei- 
ner mit mechanlschem Dnick beaufschlagten Waize auf den Zylinder gedrOckt. Die 
Kraft, mit der diese Presseur genannte WaIze das Papier anpresst, betrSgt Qbllcher- 
weise urn 18 IM/cm. je nach Anwendungsfall aucli eine holnere Kraft. Durch den Druck 
sowie Flieh-. Kohaslons- und Kaplllarkrafte wird die Farbe aus dem NSpfchen auf 
und In das Papier Obertragen. Nach der Druckzone wird das bedmckte feuclite Pa- 
pier Ober Leitwalzen dem HeiBlufttrockner der Dnickmaschine zugefQhrt, wo mittels 
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Heifiluft mft Temperaturen bis 150 *C und Luflgeschwindigkeiten bis 50 m/sec das 
als Farbenldsemmel verwendete Wasser wieder ausgetrieben wfrd. Urn auf dem Fer- 
tigprodukt eine Farbflache mit metallischem Effekt darzusteJIen, werden Metallef- 
fektfarben wie die oben genannten Perlmuttfarben veiwendet. Die Homogenitat nach 
dem Druck und nach der Wefterverarbeitung wfe auch die erzieibaiB Farbstarke sind 
entscheidende Qualitdtskriferien. Bedingt durch den hohen Binder- und Plgmentauf- 
trag wJrd die pordse Oberflache des Oekorpapieres gesciifossen, so dass die Har- 
zaufhahmeiahigkeit iierabgesetzt und besonders veiiangsamt wird. In der Folge wer- 
den die erzielbanen Imprfignfergeschwindigkeiten deutlich reduziert, was die Wirt- 
schafttichkeft der Imprignlerung vennindert. Die Fixleaing der IMetalleffektpigmente 
ist sdiwieriger als bei herkemmlichen Dekorfiairben. so dass entweder besondere 
Bindersysteme in der IMetalleffiektfarbe wie auch bei dem zusatziich erforderllchen 
Verschnitt/Binder eingesetet werden. Altemativ wird ein zusatzlicher Fond aus- 
schlre&iich mit Verschnitt auf die l\/]etaireffektfarbe gedruckt. urn die IVIetaiieffekfpig- 
mente ijesser z u fixieren , 7 ur Sf f^ iperung des Glanzgr a dos und d o s -A/lel all eff ektes 
auf der bedruckten Oberflache ist der Oruck mehrerer Schichten Metalleffektfarbe 
Qber Wiederholung des Dmckvorganges in weiteren Druckwerken mdglich. Die ge- 
naue EInstellung der Fdrbung, vergfichen zu dem Referenzmuster. ist jedoch kaum 
magJich, da hieraus grQReie und kaum kontrollierbare Andeoingen der Fdrbung ent- 
stehen. Weiierhin wird durch Jeden weiteren Druckgang die Papieroberfldche welter 
geschiossen, was die Porositat des Dekorpapieres reduziert und damit die ImprS- 
gnierbarkeit beeintrichtigt. in der Folge muss die Geschwindigkelt des Impr^gnier- 
prozesses reduziert werden. Bei der Venvendung von Effbktfarben (Perlmutf, Siiber 
und irisierende Farben) in hfiheren Konzentrationen (> 6%) auf den jeweils bedruck- 
ten Dekoipapieren kdnnen Probleme auf dem Endprodukt. wie oben erwdhnt er- 
kennbar werden (Endprodukte = HPL Elements/ LPIW Elemente). Dennoch kann er- 
findungsgemaii fOr Effektfiarben (Perlmutt, Sllber und Irisierende Farben) in hoheren 
Konzentrationen (> 6 %) auf den Jewells bedruckten Dekorpapleren eine Natriuma- 
luminatlosung (Wasser oder WasserA/erschnitt-Gemlsch) Im Tiefdruckverfahren mit 
Fond auf die Oberfldche der l\/Ietallicdrucke aufgebracht werden. 



Nach einem weiteren AusfQhrungsbeispiel der Erfindung wird eine Natriumaluminat- 
ISsung 0/Vasser oder WasserA/erschnitt-Gemisch) im Tiefdruckverfahren mittels ei- 
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nes Fondzylinders auf die Oberfiache der MetalRcdrucke aufgebracht Hferbei wird 
ein deutlich gesteigerter Perlmutl- bzw. MetaHIceffekt mrt gleichzeitlger Verbesserung 
der Oberfiachenhomogenttat HPL/ LPM erreicht. 

Hierbei wird wiedemm In folgenden Schritten vorgegangen: 

- Natriumaluminat Diese Chemikalie wird in > 60 'C helSem deminerallsiertem 
Wasser (oder Wasser aUgemein) aufgeiast. um so das Gemlsch in der g©- 
wQnschten Konzentratlon herzustelien; 

- Feststoffgehalt 0,5 bte maximal 5 % bezogen auf den gesamten dmckfortlgen An- 
satz (Wasser oder Wasser/Verachnitt); 

- pH-Wert Je nach Erfordemis zwisdien pH 9 bis 14 elnstelien; 

- Auftrag der fertigen Ldsung auf das Papier mrttete Fond im Ttefdruck. dies in Ab- 
iiSngigkeit vom Fondvolumen und der IWIaschinengeschwindlgkeit Rfchtwerte 
bzw. Sollvorgaben minimal 3 g/m* bis maximal 25 g/m^ nass. 

Perimuttpigmente sind Verbindungen in Form von Feldspat bzw. Kieselsaure (Sili- 
condloxfd), wetehe mit Trtandioxid gecoatet sind. 

Trtandloxld wirtrt als Kalal/sator (beschleunigte AushSrtung bei aminoplastfschen 
Harzen); daher wirkt sich der geelgnet eingestellte Oberdruck positiv auf das Aus- 
iiirtungsverhalten (Harzfluss) bei gleichzeitlger Verbesserung der Perimuttwirkung 
aus. 

Verwendbar© aminoplastische Haize sind belsplelswelse: 

- Melamin-Fomnaldehydharze 

- Harnstoff-Fomialdehydharze 
Ansprache: 
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Ansprache: 

Verfahren zum Verfaessem der MetaHefEsfcte und Weiterveraffaeaunaskriterien sowtfla 
Flexibflitgt von harzbeschichteten Dekomapieran 



1. ) Verfahren zum Verbessem der Metalleffekfe und Weiterverarbeitungskriterien 

sowie der Flexibilitat von harzfoeschjchtefen Dekorpapieren gekennzeichnetdurch 
Aufbringen von das Ausharten verzdgemde Losungen von basischen Metaltsat- 
zen wahrend des Bedruckens mit Metalieffektfarben mittels TiefxJruck. 

2. ) Verfahren nach Anspruch 1 gekennzeichnet durch Auflsringen einer Natriumaiu- 

minatidsung (=NaAIO2x0,12Na2Ox0,3H2O) (Wasser Oder Wasser/Verschnrtt- 
Gemisch) im Tiefdruckverfahren mit Fondzytinder oder einem anderen geeigneten 
Verfahren auf bedruckies oder unbedrucktes Standardbasispapier. 

3. ) Verfahren nach Anspruch 2 dadurch gekennzeichnet, dass Natriumalumnrat in 

> 60 heifiem demineralislertem Wasser (oder Wasser ailgemein) aufigeldst 
wild, urn ein Gemisch in der gewQnschten Konzentration herzustellen, 

4. ) Verfiahrien nach Anspruch 3 dadurch gekennzeichnet dass das Gemisch eine 

Konzentration von 10 bis 20 % hat 

5. ) Verfahren nadi AnsprOchen 1 bis 3 dadurch gekennzeichnet dass das Natriu- 

maiuminat einen Feststoffgehalt von 0,5 bis maximal 5 % bezogen auf den ge- 
samten druckfertigen Ansatz hat 
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6. ) Verfehren nach AnsprQchen 1 bis 5 dadurch gekennzeichnet, dass fOr das Natri- 

umalumlnal ein pH-Wert je nach Erfordenriis zwischen pH 9 bis 14 eingesfelit 
wird. 

7. ) Verlahren nach Ansprflchen 1 bis 8 dadurch gelcennzeichnet, dass das Natriu- 

maluminat In der fertigen Lfisung auf das Papier mittels Fondzylinder Im Tiefdruck 
in Abhingigkeit vom Fondvolumen und der Maschinengeschwindigkeit aufge- 
brachtwird, 

8. ) Verfaiiren nach Ansprilchen 7 dadurch gekennzsichnet, dass ein Richtwert bzw. 

eine Soilwerlvoigabe minimal 3 g/wF bis maximai 25 g/m* nass eingehaKen wird. 



9. )Veifahren nach Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet, dass fOr Effektfarben 

(Perlmutt, Silber und irisierende Farben) In hOheren Konzentrationen (> 5 %) auf 
den jeweils bednickten Dekorpapieren eine NatrlumaluminatlSsung (Wasser oder 
WasserWerscbnitl-Gemlsch) im Tiefdruckverfahren mlt Fond auf die Oberflache 
der Metalllodrucke aufgebracht wird. 

1 0. ) Verfehren nach Anspwch 9 dadurch gekennzeichnet. dass das Natriumalumi- 
nat in > 60 "C helBem demineralislertem Wasser (oder Wasser allgemein) au^ge- 
Idst wird, urn so ein Gemlsch in der gewOnschten Konzentration herzustellen. 

1 1 . ) Verfahren nach Ansprflchen 1 und 8 - 10 dadurch gekennzeichnet, dass Na- 
triumaluminat einen Feststoffgehalt von 0,5 bis maximal 5 %. bezogen auf den 
gesamten druckfertigen Ansate, hat 

12. ) Verfahren nach AnsprQchen 1, 8 - 11 dadurch gekennzeichnet. dass fOr das 
Natriumaluminat ein pH-Wert, j'e nach Erfordemis zwischen pH 9 bis 14 einge- 
stellt wird. 
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13. ) Veifahren nach Anspriichen 1, 8 - 12 dadurch gekennzeichnet, dass das Na- 
trlumatumlnat in der fertigen Losung auf das Papier mittels Fondzyilnder im Tief- 
druck in Abhdngigkett von Fondvolunien und der Maschinengeschwindfgkeit auf- 
getragen wird. 

14. ) Ver^ren nach Anspruch 13 dadurch gekennzerchnet, dass ern Rrchtwert 
bzw. sine Sollwertvoiigabe minimal 3 gkn^ bis masdmal 25 g/m^ nass eir^ehalten 



15. ) Verfahren nach Anspmch 9 dadurch gekennzeichnet, dass als Peilmuttpig- 
mente Verblndungen In Fonn von Feldspat bzw, Kieselsaure (Siiicondioxid) e/n- 
gesetzt werden, welche mit TTtandioxid gecoatet slnd, wobei das Titandioxid ais 
Katalysator zur beschteunigten AushSrtung bei aminoplastischen i-larzen fQhrt 
und der geeignet eingestelife Oberdruck posltiv auf das Aushartungsverhaiten 

— (H arzflu s s) wirkt und gl ei chz e itig di e Perlmutt wl rkung veibessed wird. 

16. ) Verfahren nach Anspruch 15 dadurch gekennzeichnet dass als aminoplasti- 
sche Harze MeIamln>Formaklehydharze oder Hamstoff-Formaldehydharzs ver- 
wendet werden. 



wird. 
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aiftammcnfaaaunq: 

Verfahren ziim Verbessem der Matalleffektft »nd Wetterverarbeitunqskriterien so>wie 
Ptevib Ujtat von harzbes chichteten Dekorpapieren 

Die Erfihdung bezieM sfch auf em Vertahren zum Verbessem der MetaHeffeWe und 
Weiterveraftoeitungskrlterien sowie der Flexlbilitat von harzbeschichtBten Dekoipapie- 
ren. Durch Aufbringen von das Ausharten veizeJgemde LOsungen von basischen 
Metallsalzen wdhrend des Bedruckens mil IWetalleffeWfarben mittels TIefdruck wird 
diese Verbesserung erzielt. Es wfrd ©Ine Natriumaluminatiasung 
(=NaAIO2X0,12Na2Ox0,3H2O) (Wasser oder WasserA/erschnitt-Gemlsch) Im Tfef- 
druckverfehren mft FondzyHnder oder einem anderen geelgneien Verfahren auf be- 
dmcktes Oder unbedrucktes Standardbasispapier aufgebracht. Das Natriumalumniat 
wird In > 60 "C helfiem demineralisiertem Wasser (oder Wasser allgemein) aufge- 
I6st, urn ein Qemlsch in dergewQnsciiten Konzentratlon herzusleilen. 
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